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Abstract 



Food products in the shape of a ring are new. They are produced by extruding a mass of food paste through 
an annular opening into a tubular shape then cutting it into rings. The foodstuff used can be: (a) a mix based 
on chopped meat, fish and/or vegetables; or (b) an iced cream and/or sorbet; with a binder. Also claimed is 
a device for the preparation of the ring-shaped food products comprising the extrusion in two parallel 
cylinders fed alternately by a rotating pump positioned between them. Each cylinder contains a coaxial shaft, 
broader at the base to define the extrusion annulus. The tubular extrusions are cut into rings by shutters 
which alternately operated in synchronisation with the pump. 
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(54) Precede et dispositif de fabrication d'anneaux de matiere alimentaire 



(57) Procede et dispositif de fabrication d'anneaux 
de matiere alimentaire dans lesquels on extrude une 
masse de matiere alimentaire au travers d'une filiere 
presentant un orifice de sortie de section annulaire et 
I'on decoupe des anneaux du boudin tubulaire ainsi 



obtenu, la masse de matiere alimentaire comprenant 
soit une base de viande, poisson et/ou legumes sous 
forme subdivisee et un agent liant, soit une creme gla- 
cee ou un sorbet. 
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Description 

La prgsente invention a pour objet un proc£d§ et un 
dispositif de fabrication d'anneaux de mattere alimen- 
taire. 

On connaTt divers proc6d6s et dispositifs de fabri- 
cation d'anneaux de mature alimentaire. 

C'est ainsi qu'EP0697176 (SOREAL S.A.) d6crit 
I'extrusiongeiification d'un boudin tubulaire destine a 
§tre debite en trongons ou en tranches, le boudin com- 
prenant un broyat de produit alimentaire, un geirf iant tel 
qu'un alginate et de I'eau, et le boudin etant regu en sor- 
tie de f ili£re d'extrusion dans un bain contenant des ions 
calcium libres qui assurent sa prise en gel. 

US5578337 (Thota et al.) d6crit la geirfication d'une 
masse fluide, notamment d'une masse d'oignons 
hach6s fluide contenant un alginate, par mise en con- 
tact de la masse avec une solution contenant des ions 
calcium libres dans une chambre de geiif ication pr6c6- 
dant une f iltere d'extrusion, puis I'extrusion du gel au tra- 
vers de la fil&re, notamment en forme de tube, et le 
d6coupage en tranche du gel extrude, notamment en 
forme d'anneaux d'oignons. 

EP0234012 (PESCANOVA S.A.) dScrit la fabrica- 
tion d'anneaux de calamar reconstitu6s, par compre- 
sion a froid d'une chair de calamar hach§e dans un 
moule annulaire. 

GB1511228 (UNILEVER) decrit la fabrication 
d'anneaux de calamar reconstitu£s par compactage et 
formage, notamment par moulage, extrusion ou 
decoupe de blocs congers de chair de calamar fine- 
ment hach£e et compactee. 

EP0373246 (FRISCO-FINDUS) d6crit un appareil 
de formage en continu de conf iserie glac6e comprenant 
notamment deux cylindres d'extrusion paralieies ali- 
ments alternativement par un boisseau rotatif, une 
extr6mite aval de chaque cylindre definissant un orifice 
de sortie circulaire, un diaphragme de decoupe etant 
pr6vu a hauteur de chacun des deux orifices de sortie 
circulaires, et les diaphragmes s'ouvrant et se refermant 
alternativement sur les orifices de sortie en synchro- 
nisme avec le boisseau. 

La prSsente invention a pour but de proposer un 
proc6d£ et un dispositif de fabrication d'anneaux de 
mati&re alimentaire a une cadence 6Iev6e et soutenue. 

A cet effet, le precede de fabrication d'anneaux de 
mati&re alimentaire selon la pr6serrte invention, dans 
lequel on extrude une masse de matidre alimentaire au 
travers d'une fili&re presentant un orifice de sortie de 
section annulaire et Ton decoupe des anneaux du bou- 
din tubulaire ainsi obtenu, est remarquable par le fait 
que la masse de matiere alimentaire comprend soit une 
base de viande, poisson et/ou legumes sous forme sub- 
divisee et un agent liant, soit une crgme glac6e ou un 
sorbet. 

Le dispositif selon la pr6sente invention comprend 
deux cylindres d'extrusion paralieies alimentes alterna- 
tivement par un boisseau rotatif, chaque cylindre rerrfer- 



mant une canne coaxiale, une extremite aval de chaque 
canne et une extremite aval de chaque cylindre deiimi- 
tant entre elles une f iliere d'extrusion a orifice de sortie 
annulaire, un diaphragme de decoupe etant prevu a 

5 hauteur de chaque orifice de sortie annulaire, et les 
diaphragmes s'ouvrant et se refermant alternativement 
sur les orifices de sortie annulaires en synchronisme 
avec le boisseau. 

Pour mettre en oeuvre une premiere forme de r6a- 

10 lisation du proc6d6 selon la pr6sente invention, on peut 
preparer la masse de matiere alimentaire a extruder en 
hachant et/ou broyant de la viande, du poisson et/ou 
des legumes et en incorporant a cette base un agent 
liant, par exemple. 

75 On peut en particulier preparer la base de viande, 
poisson et/ou legumes sous forme subdivis6e en con- 
cassant des composants surgeies et en les meiangeant 
a d'autres composants deshydrates, le melange ayant 
la forme d'une p£te fluide et pouvant presenter une tem- 

20 perature inferieure a 0°C, notamment une temperature 
de -10°C a -2°C, de preference une temperature de - 
5°C a -3°C, par exemple. 

De preference, on extrude la masse a froid, notam- 
ment a une temperature comprise entre environ -10°C 

25 et la temperature ambiante, par exemple, le froid per- 
mettant une extrusion particulierement precise et une 
decoupe nette et tranche des anneaux. 

De preference, le choix de i'agent liant est fait de 
manure que la masse puisse §tre extrudee a froid, que 

30 la masse pr6sente une cohesion qui permette de la 
decouper apr£s extrusion sans qu'elle se desagrege, et 
que les anneaux presentent une texture correcte en 
bouche. 

On choisit done de preference I'agent liant parmi 
35 les agents qui exercent un effet liant a froid. On peut le 
choisir notamment dans un groupe comprenant les flo- 
cons de pomme de terre, ia farine de bie precuite et/ou 
la farine de guar, cette derniere convenant particuliere- 
ment bien, par exemple. 
40 On peut recommander d'utiliser les flocons de 
pomme de terre a raison de 8-14%, la farine de b!6 pre- 
cuite a raison de 2-4% et/ou la farine de guar a raison 
de 0,5-2,5% en poids de I'anneau pr§t k la consomma- 
tion, par exemple. 
45 On peut pr6voir 6galement, apres I'extrusion et le 
decoupage, un traitement ulterieur a la chaleur qui per- 
mette de developper I'effet liant exerce par la coagula- 
tion de proteines et/ou la geiatinisation d'amidons, par 
exemple. 

so Des agents dont I'effet liant peut §tre ainsi d£ve- 
loppe ulterieurement a chaud peuvent §tre choisis dans 
un groupe comprenant les proteines de poisson, les 
proteines de soya, I'amidon de mais natif, le blanc 
d'oeuf en poudre et/ou un gel proteique, par exemple. 

55 Les anneaux de mattere alimentaire ainsi fabriques 
dans cette premier forme de realisation du procede, 
par extrusion de cette masse de matiere alimentaire, 
comprenant une base de viande, poisson et/ou I6gu- 



3 

mes sous forme subdivis6e et un agent liant, au travers 
d'une f iliSre presentant un orifice de sortie de section 
annulaire et decoupage du boudin tubulaire ainsi 
obtenu, peuvent §tr conditionn6s, conserves et/ou 
consommes tels quels ou, le cas echeant, apres frrture 5 
et/ou surgglation, par exempt e. 

On peut en particulier enrober les anneaux extru- 
d6sdecoup£s avec une composition d'enrobage, 
notamment un melange d'eau et de farine de b!6, et/ou 
les panner, les pr£frire et les surgeier, par exemple. 

Pour mettre en oeuvre une deuxidme forme de rea- 
lisation du proc6de selon la pr6sente invention, on peut 
preparer la masse de mati&re alimentaire k extruder 
sous forme d'une cr&me glacee foisonn6e jusqu'& envi- 
ron 100% en volume ou d'un sorbet par exemple. 

On peut ajouter k cette masse de cr&me glac6e ou 
de sorbet des morceaux et/ou fragments de produits 
aromatiques et/ou decoratifs tels que des fruits conf its, 
des fruits sees ou du chocolat, par exemple. 

On peut extruder cette masse de crfcme glacee ou 
de sorbet k une temperature inf6rieure k 0°C, notam- 
ment k une temperature de -20°C k -2°C, de preference 
k une temperature d'environ -1 7°C k -5°C, par exemple. 

Les anneaux de cr&me glacee ou de sorbet ainsi 
fabriques dans cette deuxi&me forme de realisation du 
procede, par extrusion de cette masse au travers d'une 
filiere presentant un orifice de sortie de section annu- 
laire et decoupage du boudin tubulaire ainsi obtenu, 
peuvent §tre conditionn6s, conserves et/ou consom- 
mes tels quels ou, le cas ech6ant, apres avoir 6t6 enro- 
bes avec une composition d'enrobage. 

Une composition d'enrobage idoine pour des 
anneaux de cr&me glacee peut £tre une couverture 
grasse telle qu'une couverture de chocolat ou une cou- 
verture aromatisee aux fruits, par exemple. 

Une composition d'enrobage idoine pour des 
anneaux de sorbet peut etre une solution aqueuse telle 
qu'un sirop, par exemple. 

Une composition d'enrobage pour cr&me glacee ou 
sorbet peut contenir des particules ou granules d'une 
mature aromatique telle qu'une caseine extrudee ou un 
sucre cristallise, par exemple. 

Le dispositif pour la mise en oeuvre du procede 
selon la presente invention comprend done deux cylin- 
dres d'extrusion paralieies alimentes alternativement 
par un boisseau rotatif, chaque cylindre renfermant une 
canne coaxial e, une extremite aval de chaque canne et 
une extremite aval de chaque cylindre deiimitant entre 
elles une filiere d'extrusion k orifice de sortie annulaire, 
un diaphragme de decoupe etant pr6vu k hauteur de 
chaque orifice de sortie annulaire, et les diaphragmes 
s'ouvrarrt et se refermant alternativement sur les orifi- 
ces de sortie annulaires en synchronisme avec le bois- 
seau. 

La realisation du boisseau rotatif, de ['alimentation 
alternative de chaque cylindre et de I'actionnement des 
diaphragmes en synchronisme avec I boisseau peut 
se faire de la maniere decrite dans EP0373246 cite ci- 
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dessus dont le contenu est incorpore k la pr6sente 
demande par reference, par exemple. 

Le boisseau lui-m§me peut Stre alimente en masse 
k extruder par I'intermediaire d'un poussoir, par exem- 
ple. 

Dans une forme de realisation pr6f 6r6e du disposi- 
tif, les Cannes sont creuses et leurs extr£mit6s aval pre- 
sented chacune des conduits radiaux de pulverisation 
d'un f luide dans la filiere, notamment d'eau sous pres- 
sion et/ou d'air comprime, au niveau de son orifice de 
sortie annulaire. 

Dans une variante particulierement performante de 
cette forme de realisation pr£f£r6e du dispositif, les 
extremes aval des Cannes presented en outre cha- 
cune une gorge circulaire au fond de laquelle debou- 
ched les conduits radiaux et dans laquelle le 
diaphragme s'engage en position ferm6e. 

De maniere surprenante, un tel dispositif per met de 
maintenir et de soutenir des cadences de production 
eiev6es, notamment des cadences d'environ 250-400 
anneaux par min, tout en assurant des ecarts de poids 
minima entre anneaux d'une mSme production, les bou- 
dins tubulaires etad decoupes de maniere parfaitement 
definie sur toute repaisseur de leur paroi et un encras- 
sement eventuel des orifices de sortie de la filiere etant 
pr6venu de maniere particulierement eff icace. 

La cadence de production, autrement dit la fre- 
quence d'ouverture et fermeture des diaphragmes peut 
&tre avantageusemed commandee par I'intermediaire 
d'un motovariateur. 

Le dispositif pour la mise en oeuvre du procede 
selon la presente invention est deed ci-apres en refe- 
rence au dessin annexe, dans lequei: 

La figure 1 est une vue en coupe verticale d'une 
forme de realisation preferee du dispositif, 

la figure 2 est un agrandissemed d'une filiere du 
dispositif illustre k la figure 1 montrad le 
diaphragme de decoupe en position ouverte, et 

la figure 3 est un agrandissemed d'une filiere du 
dispositif illustre k la figure 1 montrad le 
diaphragme de decoupe en position fermee. 

Dans la forme d'execution representee k la figure 1 , 
le dispositif comprend deux cyiindres d'extrusion (1 ,2) 
paralieies verticaux alimentes alternativement par un 
boisseau rotatif (3). Chaque cylindre renferme une 
canne coaxiale (4,5). Une extremite aval de chaque 
canne (6,7) et une extremite aval de chaque cylindre 
(8,9) delimited entre elles une filiere d'extrusion k ori- 
fice de sortie annulaire (10,11). Un diaphragme de 
decoupe (12,13) est prevu k hauteur de chaque orifice 
de sortie annulaire et les diaphragmes s'ouvrent (13) et 
se referment (12) alternativement sur les orifices de sor- 
tie annulaires (11,10) en synchronisme avec le bois- 
seau (3,14). 
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Le boisseau (3) peut §tre aliments par Pinterme- 
diaire d'un poussoir (non represents) destine k pousser 
la masse a extruder dans une conduite d'alimentation 
(15). La conduite d'alimentation (15) communique avec 
Pinterieur (16) du boisseau par Pintermecliaire de deux 
ouvertures d'entrees diametralement oppos6es (non 
representees) pr6vues dans une partie post€rieure de 
la paroi cyiindrique du boisseau. Une ouverture de sor- 
tie (14) est preVue dans une partie anterieure de la 
paroi cyiindrique du boisseau (3), k angle droit des 
ouvertures d'entree. A chaque demi-tour du boisseau 
(3) entraTne en rotation par un moteur (non represents), 
Tune des deux ouvertures d'entr6e du boisseau com- 
munique avec la conduite d'alimentation (15) et Pouver- 
ture de sortie (14) du boisseau communique 
alternativement avec Tune puis avec I'autre de deux 
conduites d'entree (17,18) des deux cylindres d'extru- 
sion (1,2). 

Les Cannes (4,5) sont creuses et sont relives cha- 
cune par une extremite amont (19,20) ouverte k des 
moyens d'alimentation (non repr6sentes) en fluide, 
notamment en eau sous pression et/ou en air corn- 
prime. 

Les extremes aval (6,7) des cannes presentent 
chacune des conduits radiaux (21,22) de pulverisation 
du fluide (23,24) dans la f iliere au niveau de son orifice 
de sortie annulaire (10,11). 

Les extremes aval (6,7) des Cannes presentent 
egalement chacune une gorge circulaire (25,26) au 
fond de laquelle debouchent les conduits radiaux 
(21,22) et dans laquelle le diaphragme (11,12) 
s'engage en position fermee (12). 

L'objet (27) represente au-dessous de la f iliere 
d'extrusion de droite est un anneau tel qu'il vient d'etre 
decoupe par le diaphragme (12). 

Les figures 2 et 3 sont done des agrandissements 
des filieres gauche et droite du dispositif illustre k la 
figure 1 montrant le diaphragme de decoupe en position 
ouverte (13) et en position fermee (12). 

Les diaphragmes comprennent, de maniere con- 
nue de I'homme du metier, plusieurs lames, par exem- 
ple huit lames planes incurvees fixees de maniere 
pivotable les unes sur les autres (28,29) et formant un 
anneau plan dont I'ouverture est commandee ou action- 
nee en synchronisme avec le boisseau, par finterme- 
diaire d'une tringlerie (non representee), par le moteur 
m£me qui entraTne le boisseau. 

Les exemples ci-apres sont presentes k titre d'illus- 
tration du procecie selon la presente invention. Les 
pourcentages et parties y sont donnes en poids. 

Exempt 1 

A Paide d'un dispositif tel qu'iilustre au dessin, on 
fabrique des anneaux k base de puree de pomme de 
terr qui pr'sentent apres nrobage, panage et pr6fri- 
ture la composition finale suivante, en %: 





Rocons de pomme de terre 


11.8 


5 


Chapelure 


13,1 




Oignons 


6,9 




Jambon fume 


8,8 


10 


Fromage Emmenthal 


6,9 




Huile de tournesol 


4,5 




Farine de bie 


2,6 


15 


Farine de bie pr6cuite 


2,9 


Lait ecr6me en poudre 


2,4 




Proteines de lait 


2.4 




Sel et epices diverses 


1,3 


20 


Eau 


36,4 



Pour preparer la masse de matiere alimentaire k 
extruder, on reconstitue une puree de pomme de terre 

25 en meiangeant les flocons, Peau et le lait ecreme en 
poudre. On h&che les oignons, le jambon fume et 
PEmmenthal et on les ajoute k la puree. On ajoute le 
reste des ingredients exceptes quelques pourcents 
d'eau et la farine de bie utilises pour preparer une com- 

30 position d'enrobage, la chapelure, et Phuile qui est 
absorbee au cours de la prefriture. 

On introduit la masse k temperature ambiante dans 
le dispositif k Paide d'un poussoir. On extrude et 
decoupe les anneaux k une cadence de 250-400 pieces 

35 par min tout en pulverisant un melange d'eau et d'air 
comprime dans les fibres. On fabrique ainsi les 
anneaux avec une precision et une reproductible qui 
ne varient pas et qui permettent de maintenir des ecarts 
de poids minima entre anneaux durant plusieurs heu- 

40 res. 

On egoutte les anneaux ainsi fabriques, on les 
enrobe avec la composition d'enrobage et on les panne. 
On les pretrit et on les surgeie. 

On peut les apprSter pour la consommation en les 
45 passant k (a grande friture k 180°C durant 1 min, en les 
faisant revenir k la poele 2 min de chaque cfite ou en les 
chauffant 12 min k 200-225°C au four prechauff6 10 min 
k cette temperature. 

Ces anneaux parmentier jambon fromage pr6sen- 
50 tent une forme reguliere et une texture croquante. 

Exemple 8 

De maniere semblable k ceile decrite k Pexemple 1 
55 on fabrique des anneaux k base de puree de pomme de 
terre qui pr6sentent apres enrobage, panag et prefri- 
ture la composition finale suivante, en %: 



7 



EP 0 888 720 A1 



8 



Flocons de pomme de terre 


9,6 


Chapelure 


11.4 


Chair de poisson blanc 


25,0 


Huile de tournesol 


4,8 


Farine de ble 


2,7 


Farine de ble precuite 


2,4 


Lait ecreme en poudre 


2,1 


Proteines de lait 


2,0 


Sel et epices diverses 


1.1 


Eau 


38,9 



10 



15 



0°C dans ledispositif k I'aide d'un poussoir. Tout en pul- 
verisant un melange d'eau et d'air comprime dans les 
fileres, on extrude et decoupe les anneaux k une 
cadence de 300 pieces par min avec une precision et 
une reproductibilite qui permettent de maintenir des 
ecarts de poids minima entre anneaux durant plusieurs 
heures. 

On egoutte les anneaux ainsi fabriques et on les 
enrobe avec une composition d'enrobage preparee en 
melangeant I'eau et la farine de ble. On les prefrit k 
180°C durant 20-40 s et on les surgele k -30°C. 

On peut les appreter pour la consommation en les 
passant k la grande friture k 180°C durant 2 min ou en 
les faisant revenir dans quelques cuillers d'huile k la 
poele 2 min de chaque cflte. 

Ces anneaux de calamars reconstitues frits pre- 
sentent une forme reguliere et une texture croquante 
comparable k celle d'anneaux de calamars frits entiers. 



On peut appreter les anneaux parmentier de pois- 20 
son ainsi fabriques de la maniere decrite k I'exemple 1 . 
lis presentent une forme reguliere et une texture cro- 
quante. 



Exemole 4 

A I'aide d'un dispositif tel qu'illustre au dessin, on 
fabrique des anneaux de chair de poisson qui presen- 
tent apres enrobage, panage et prefriture la composi- 
tion finale suivante, en %: 



Exemple3 



Chair de poisson blanc 


60,1 


Chapelure 


13,3 


Farine de ble 


5,3 


Farine de guar 


2,0 


Blanc d'oeuf en poudre 


2,0 


Huile de tournesol 


6,7 


Amidon de pomme de terre 


2,0 


Sel et epices diverses 


1,1 


Eau 


7,5 



A I'aide d'un dispositif tel qu'illustre au dessin, on 
fabrique des anneaux de chair de calamar qui presen- 
tent apres enrobage et prefriture la composition finale 
suivante, en %: 



Chair de calamar 


63,0 


Farine de ble 


8.3 


Farine de guar 


2.1 


Blanc d'oeuf en poudre 


2,1 


Amidon de mai's modifie 


1.8 


Huile de tournesol 


5,9 


Agent de levage 


0,7 


Amidon de pomme de terre 


3,9 


Sel et epices diverses 


1.3 


Eau 


10,6 



Pour preparer une base de chair de calamar sous so 
forme subdivisee, on concasse des blocs de chair de 
calamar congelee et on les hdche. Cette base a la 
forme d'une pate fluide et presente une temperature de 
-5°C k -3°C. 

Pour preparer la masse k extruder, on incorpore k ss 
cette base le reste des ingredients exceptes la farine de 
ble, I'eau et I'huile. 

On introduit la masse k temperature inferieure k 



Pour preparer une base de chair de poisson sous 
forme subdivisee, on concasse des blocs de chair de 
poisson blanc congelee et on les h&che. Cette base a la 
forme d'une p§te fluide et presente une temperature de 
-S'Ca-S'C. 

Pour preparer la masse k extruder, on incorpore k 
cette base le reste des ingredients exceptes la farine de 
ble, I'eau, la chapelure et I'huile. 

On introduit la masse k temperature inferieure k 
0°C dans le dispositif k I'aide d'un poussoir. Tout en pul- 
verisant un melange d'eau et d'air comprime dans les 
fileres, on extrude et decoupe les anneaux k une 
cadence de 450 pieces par min. 

On egoutte les anneaux ainsi fabriques et on les 
enrobe avec une composition d'enrobage appretee en 
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m6langeant la ferine de bl6 et I'eau. 

On les panne, on les prefrit a 180°C durant 20-40 s 
et on les surgeie k -30°C. 

On peut les apprgter pour la consommation en les 
passant k la grande friture k 180°C durant 2 min, en les 
faisant revenir dans quelques cuillers d'huile a fa poSle 
2 min de chaque cdte ou en les chauffant 12 min k 200- 
225°C au four pr6chauff6 10 min k cette temperature. 

Ces anneaux de poisson blanc reconstitue frits pr6- 
sentent une forme r£guli&re et une texture croquante. 

Exemple 5 

A I'aide d'un dispositif tel qu'illustre au dessin, on 
fabrique des anneaux k base de chair de poisson qui 
presentent apr&s panage, enrobage et pr6friture la 
composition finale suivante, en %: 



Chair de Colin noir 


36,2 


Chapelure toastee 


12,5 


Farine de bie 


2,5 


Farine de guar 


0,8 


Chapelure jaune 


1,0 


Huile de tournesol 


21,2 


Flocons de pomme de terre 


6.3 


Amidon de pomme de terre 


0,87 


ATI en poudre 


0,6 


ATI sur sel 


0,5 


Sel et 6pices diverses 


1,1 


Eau 


16,0 



Pour preparer une base de chair de poisson sous 
forme subdivisge, on concasse des blocs de chair de 
Colin noir congel6e et on les hSche. 

Pour preparer la masse k extruder, on incorpore k 
cette base le reste des ingredients except&s la farine de 
b!6, quelques pourcents d'eau, les chapelures et I'huile. 

On introduit la masse k froid dans le dispositif k 
I'aide d'un poussoir. Tout en pulv£risant un melange 
d'eau et d'air comprime dans les fibres, on extrude et 
decoupe les anneaux a une cadence de 300 pieces par 
min. 

On egoutte les anneaux ainsi fabriqu6s, on les 
enrobe, on les panne, on les prgfrit a 180°C durant 20- 
40 s et on les surgeie a -30°C. 

On peut les appr§ter pour la consommation en les 
passant a la grande friture a 180°C durant 2 min, par 
exemple. 

Ces anneaux de poisson ail et huile du type bran- 
dade de morue presentent une forme reguliere et une 



texture agr6able. 
Exempli 

A I'aide d'un dispositif tel qu'illustre au dessin, on 
fabrique des anneaux d'oignons qui presentent aprds 
enrobage, panage et prefriture la composition finale sui- 
vante, en %: 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



Oignons 


59,9 


Chapelure toastee 


11,1 


Huile de tournesol 


11,1 


Farine de bie 


2,2 


Farine de guar 


2,2 


Siropde glucose 


2,2 


Sel et Apices diverses 


1,3 


Eau 


3,1 



Pour pr6parer une base d'oignon sous forme subdi- 
vis6e, on concasse des blocs d'oignon congeie et on les 
hache. Cette base a la forme d'une pate f luide et pr6- 
sente une temperature de -5°C k -3°C. 

Pour preparer la masse k extruder, on incorpore a 
cette base le reste des ingredients exceptes la farine de 
bie, I'eau, la chapelure et I'huile. 

On introduit (a masse a temperature inferieure a 
0°C dans le dispositif a I'aide d'un poussoir. On extrude 
et decoupe les anneaux a une cadence de 250 pieces 
par min tout en pulverisant un melange d'eau et d'air 
comprime dans les filteres. On fabrique ainsi les 
anneaux avec une precision et une reproductibilite 
remarquables eu egard au fait que cette masse a base 
d'oignons est relativement molle et collante. 

On egoutte les anneaux ainsi fabriques, on les 
enrobe, on les panne, on les pr6f rit et on les surgeie. 

On peut les apprSter pour la consommation en les 
passant a la grande friture, en les faisant revenir k la 
poele ou en les chauffant au four. 

Ces anneaux d'oignons pr6sentent une forme r6gu- 
liere et une texture agreable. 



Revendications 



50 1. 



55 



Proc6d6 de fabrication d'anneaux de matiere ali- 
mentaire, dans lequel on extrude une masse de 
matiere alimentaire au travers d'une filiere presen- 
tant un orifice de sortie de section annulaire et Ton 
decoupe des anneaux du boudin tubulaire ainsi 
obtenu, caracterise par le fait que la masse de 
matiere alimentaire comprend une base de viande, 
poisson et/ou legumes sous forme subdivisee et un 
agent liant. 
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2. Procgdg de fabrication d'anneaux d mati&re ali- 
mentaire, dans lequel on extrude une masse de 
mattere alimentaire au travers d'une filfcre pr6sen- 
tant un orifice de sorti de section annulaire et Ton 
dgcoupe des anneaux du boudin tubulaire ainsi 5 
obtenu, caract6ris6 par le fait que la mature ali- 
mentaire comprend une crdme glac6e ou un sor- 
bet. 

3. Proc6d6 selon la revendication 1, dans lequel on 10 
extrude la matfere alimentaire & froid et I'agent liant 

est choisi dans un groupe comprenant les flocons 
de pomme de terre, la farine de bl6 pr§cuite et/ou la 
farine de guar. 

15 

4. Proc6d6 selon la revendication 1 , dans lequel on 
prepare la mature alimentaire sous forme subdivi- 
s6e en concassant des composants surgel6s et en 
les m6langeant k d'autres composants dehydra- 
tes, le melange ayant la forme d'une pate fluide et 20 
pr6sentant une temperature de -5°C k -3°C. 

5. Proc6d§ selon la revendication 1, dans lequel on 
enrobe les anneaux extrud6s/d6coup6s avec une 
composition d'enrobage, on les pr6frit et on les sur- 25 
gdle. 

6. Dispositif pour la mise en oeuvre du proc6d6 selon 
Tune des revendications 1-5, comprenant deux 
cylindres d'extrusion paralteles alimentes alternati- 30 
vement par un boisseau rotatif, chaque cylindre 
renfermant une canne coaxiale, une extr6mite aval 

de chaque canne et une extrgmite aval de chaque 
cylindre d6limitant entre elles une filtere d'extrusion 
& orifice de sortie annulaire, un diaphragme de 35 
d£coupe 6tant pr£vu k hauteur de chaque orifice de 
sortie annulaire, et les diaphragmes s'ouvrant et se 
refermant alternativement sur les orifices de sortie 
annulaires en synchronisme avec le boisseau. 

40 

7. Dispositif selon la revendication 6, dans lequel les 
Cannes sont creuses et leurs extrgmites aval pr6- 
sentent chacune des conduits radiaux de pulverisa- 
tion d'un fluide dans la filfere au niveau de son 
orifice de sortie annulaire. 45 

8. Dispositif selon la revendication 6, dans lequel les 
extr6mit6s aval des Cannes pr6sentent chacune 
une gorge circulaire au fond de laquelle dgbou- 
chent les conduits radiaux et dans laquelle le so 
diaphragme s'engage en position ferm6e. 

9. Dispositif selon la revendication 6, dans lequel la 
frequence d'ouverture et fermeture des diaphrag- 
mes est command6e par I'intermgdiaire d'un moto- 55 
variateur. 
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